IWT 


TEXTIL/ 

BEKLEIDUNG 


INFORMATIONEN 

10 / 9 ? 


VEB Kombinat Wolle und Seide 
Stammbetrieb VEB Textilwerke Palla 
Direktionsbereich Forschung 
Zeulenrodaer Straße 42, Greiz 6600 



















Inhaltsverzeichnis 

10/89 

Seite 

I. Wissenschaftlich-techni9cha Informationen; 1 

technisch-ökonomische Informationen; 

MarktInformationen 

1. Textile Faserstoffe 1 

1.1 Naturfaeerstoffe 1 

1.2 Chemiefaserstoffe 

2. Textiltechnologien 2 

2.1 Linienförreige Textilien und deren Herstellung 2 

2.2 Flächenförmige Textilien und deren Herstellung 3 

2.3 Textilveredlung 9 

2.4 Konfektion 

2.5 Prüfung, Qualitätskontrolle 

2.6 Betriebstechnik 18 

2.7 Mikroelektronik; Robotertechnik 

II. Datensammlung; Fakteninformationen 

III. Analytisch-synthetische Informationen; 

Literaturstudien 

IV. Mitteilungen der Zentralstelle für Ständer- 21 

disierung 

V. Reiseberichte 22 



I. Wissenschaftlich-technische Informationen; 
technisch-ökonomische Informationen; 

MarktInformationen 

1. Textile Faserstoffe 
1.1 Naturfaserötoffe 

Caehgora - eine neue Naturfaser 
Ind. textile (1989) 1199, S. 63 

ref« in: I W T Textil/Bekleidung Informationen, 

Fift, Karl-Marx-Stadt (1989) 9, S. 2 

Oie M Caehgora M -Faser ist eine aus der Kreuzung neuseelän¬ 
discher Kaschmirziegenrassen mit Angoraziegen hervorgegangene 
Faser« Diese Faser verbindet den Glanz des Mohairhaares mit 
der Weichheit des Kaschmirhaares und besitzt einen mittleren 
Durchmesser von 18 bis 21 pm, der somit zwischen dem Durch¬ 
messer von Kaschinirhaar (unter 18 pm) und Mohalrhaar (22 bis 
40 pm) liegt« 

Infolge einer zu geringen Produktion war "Caehgora" bisher 
der Handstrickerei Vorbehalten« Gegenwärtig werden jedoch 
Versuche mit glatten Gestricken au9 Zwirn auf einer Flach¬ 
strickmaschine alt einer Maschinenfeinheit von 7 E durchge¬ 
führt« Die hergestellten Gestricke weisen bei Messung nach 
der Prüfmethode von Marks and Spencer nur geringe Pillbil- 
dung auf« Sie besitzen aber eine bedeutende Schrumpfeigen- 
schaft bei Wäschen mit 30, 40 oder 45 °C« Chlorierung redu¬ 
ziert zwar das Schrumpfen wesentlich, führt aber zu einer 
Vergilbung und Griffmodifizierung• 

Zur Zeit finden weitere Prüfungen zur Bestimmung der Eigen¬ 
schaften dieser Faser statt, die im Verlauf der nächsten 
10 Gehre den Platz des Kaschmirhaares einnehmen 9oll« 
(vollinhaltlich) 
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2 • Textiltechnologien 

2,1 Linienförmige Textilien und deren Herstellung 
Neue Univerealhaspelmaschinen 

Chemiefaeern/Textilinduetrie 34/91 (1989) 9, S.978, 1 Abb, 

Seit einiger Zeit wird eine steigende Nachfrage für Haspel¬ 
maschinen festgestellt, Oie Gründe dafür sind 

- Forderung nach höchster Garnqualität, 

- ausgesuchte Garnqualitäten verlangen die Strangfärbung, 

- häufiger Modewechsel mit der Folge kleiner Garnpartien, 

- Kleinpartien lassen sich nur im Strang wirtschaftlich 
veredeln, 

Croon ♦ Lucke, Stuttgart, hat zwei neue Haspelmaschinen: 

HB 500 für Rechteckstrang und HB 501 für Trapezstrang auf 
den Markt gebracht, mit denen die Wirtschaftlichkeit des 
Haspelna gesteigert werden kann, Diee wurde erreicht durch 

- Verlängerung der Haepelkörbe um 25% auf 5 ra, damit Stei¬ 
gerung der Produktion pro Abzug um 25%; 

- Verstärkung der Strangkreuzung; je nach Strangbreite 
wurde der Kreuzungewickel um 50 - 100% vergrößert} 

die Maschinen sind für breitere Garnpaletten einsetzbar; 

- Einsatzmöglichkeit einer automatischen Strangabbinde- 
Elnrichtung; diese kann bereits ab einer Maschine wirt¬ 
schaftlich genutzt werden. 

Die Haspelmaschine HB 501 erzeugt einen trapezförmigen 
Strang, dessen Rückepuleigenschaften nach der Veredlung 
deutlich verbessert sind. 

Durch die Stabilität der Außenlagen wird die Fadenbruchzahl 
bis zu 50% verringert. In einer Vielzahl von Eineatzberei- 
chen konnten gleichzeitig die Stranggewichte bis zu 50% er¬ 
höht werden. Die Maschine eignet sich vor allem für mitt¬ 
lere und feinere Garne, 

Die preisgünstigere Haspelmaschine HB 500 wird vorzugsweise 
bei groben bis mittleren Garnen eingesetzt. 
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Oie Strangbreiten sind auf beiden Maschinen von 100-380 mm 
stufenlos einstellbar, so daß es möglich ist, die gewünsch¬ 
ten Strangbreiten und -gewichte in Abhängigkeit der Folge- 
aaschinen herzustellen« Motorisch verstellbare Haspelkörbe 
in biegesteifer Ausführung garantieren gleichmäßigen Strang¬ 
aufbau und konstante Wicklungsdichte« 

(vollinhaltlich) 

2«2 Flächenförmige Textilien und deren Herstellung 

Bandqreifer-Webmaschine mit vielseitigem Einsatzbereich 
I T B Flächenherstellung 35 (1989) 3, S. 73-74, 2 Abb. 

Die Bandgreifer-Webmaschine, Modell "Beat/Max ISL 1001-11" 
von lehlkawa Seisakusho ist eine vielseitig einsatzbare 
Konstruktion, auf der im Schuß Spinnfaser- und Filament¬ 
garne, glatt und texturiert, im Feinheitsbereich von 5... 

333 tex (Nm 200...3) bzw. 18...3300 dtex (20 - 3000 den) 
verarbeitet werden können. Es lassen sich bis zu 8 Schuß¬ 
garnfarben oder -arten pic 6 pic eintragen. 

Das Modell "Beat Max N wird in Arbeitsbreiten von 180 - 280 
cm gebaut, die sich in den Breiten von 180 und 190 cm um 
bis zu 60 cm, ln den Breiten über 200 cm um bis zu 70 cm 
verringern lassen• 

Es können Kettbäume mit Scheibendurchmessern von 800 und 
auf Wunsch auch bis 1000 mm verwendet werden. 

Für die Fachbildung lassen sich Exzenter für bis zu 8 Web¬ 
schäfte, eine elektronisch gesteuerte oder eine Rotations- 
Schaftmaschine für bis zu 20 Webschäfte oder eine Dacquard- 
maschine vorsehen. 

In der Maschine können Warenwickel mit Durchmessern bie zu 
550 mm gebildet werden. 

(gekürzt) 



Bandgreifer-Webmaschine der neuesten Generation 
I T B Flächenbildung 35 (1989) 3, S. 75-76, 1 Abb. 

Mit dem Modell GMT-A stellt die Picanol N.V. ihre modernste 
Generation von Bandgreifer-Webmaschinen an der OTEMAS 89 in 
Osaka, üapen, aus« In dieser Maschine sind bereits bestimm¬ 
te Funktionen für eine künftige weitere Automatisierung des 
Webprozesses einschließlich der Einführung von Robotern und 
und Expertensystemen vorgesehen« Oer bereits im Typ GTM inte¬ 
grierte Mikroprozessor zur Überwachung und Steuerung einer 
Reihe von Maschinenfunktionen, zur Programmierung der Ge¬ 
webebindung und der Schußfolge sowie zur Erfassung der Pro¬ 
duktionsparameter wurde in das neue Modell übernommen« 

Das Modell GTM-A wird in Arbeitsbreiten von 190.«.280 cm 
gebaut, die sich asymmetrisch rechts und links um bis zu 
30 cm, symmetrisch um bis zu 60 cm verändern lassen« 

Bei einer Breite von 190 cm erreicht diese Maschine Touren¬ 
zahlen von 420 - 460 min“ 1 , was Schußeintragsleistungen von 
800 - 875 m/mln entspricht« 

Die Webmaschine kann mit einem neuen, unabhängig arbeitenden 
Schußgeber für bis zu 8 Farben oder Garnarten ausgestettet 
werden• 

Das Modell GTM-A ist mit einer automatisch arbeitenden 
Schußsucheinrichtung ausgestattet, welche mit den Maschinen¬ 
funktionen Fachbildung« Warenabzug, Farbwahl, Kettablaß etc« 
synchronisiert sind« Sie wurde neu konzipiert, so daß Vibra¬ 
tionen reduziert werden« 

Der Warenabzug erlaubt die Einstellung von Schußdichten im 
Bereich von 1,75«•«133 Fäden/cm« Das Gewebe kann bis zu 
Wickeldurchmesser von 600 mm in der Maschine, bis 1500 mm 
mit einem separat stehenden Dockenwickler aufgewickelt 
werden• 

(gekürzt) 



Bandgreifer-Webmaschine mit gesteuerten Greiferklemmen 
I T B Flächenherstellung 35 (1989) 3, S. 83-84, 1 Abb. 

Vanatex Saurer Oiederlchs wird an der OTEMAS in Osaka mit 
der Bandgreifer-Webmaschine, Typ SD 1701, vertreten sein« 
Diese Maschine arbeitet mit gesteuerten Greiferklemmen, die 
einen großen Einsatzbereich bezüglich der einzutragenden 
Schußgarne bieten. So können im Schuß Spinnfasergarne und 
Fantasiezwirne im Feinheitsbereich von 8,3.•.3333 tax 
(Nm 120...0,3) sowie Filamentgarne in Feinheiten zwischen 
44 und 1650 dtex (40...1500 den) verarbeitet werden. 

Die Schußeintragsleistung wird mit 1100 m/min angegeben. 

Den Greiferköpfen können bis zu 8 Schußfarben oder Garn¬ 
arten vorgelegt werden. Die Steuerung der Auswahl nimmt ent 
weder die Schaftmaschine oder ein Mikroprozessor vor. Die 
Schußdichte ist im Bereich von 1,5...150 Fäden/cm durch Ver 
drehen eines Handrades stufenlos einstellbar. 

Die Maschine wird in Breiten von 160...380 cm gebaut, die 
sich je nach Breite von 55 - 100 cm verändern lassen. Sie 
kann Kettbäume mit Durchmessern bis zu 1000 mm aufnehmen, 
(gekürzt) 

Kosteneffektive Kombination von Garn-Durchlaufkontrolle 
und Schußspeicher 

Melliand-Textilberichte 107 (1989) 9, S. 632, 1 Abb. 

Die Vorteile, die die Kombination des Garndurchlauf-Sensors 
mit dem Schußspeicher bietet, haben weltweit die Aufmerk¬ 
samkeit der Weber erregt. 

Über drei Viertel der z.Z. produzierten Laser-Schußspeicher 
geräte sind mit diesem Sensor ausgestattet. Ein großer Vor¬ 
teil besteht für den Weber darin, daß zusätzliche Kontroll- 
elemente, die sowohl teure als auch arbeitsintensive Ver¬ 
drahtung benötigen, jetzt wegfallen, da der Garndurchlauf- 
Sensor im Laser-Mikroprozessor integriert ist. 
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Dg der Gerneeneor das Schußgarn am Eingang des Schußspei- 
chsrs überwacht, wird ein Bruch des Fadenendes oder das Ende 
einer Spule vor den Verlassen des Spulkörpers ermittelt. Da¬ 
durch werden sowohl Fournisseur als auch Webmaschine augen¬ 
blicklich angehalten. Das gebrochene Fadenende bleibt dabei 
auf dem Wickelkörper des Fournisseurs. Diese Abstellvorrich¬ 
tung funktioniert unabhängig von einem Schußfadenwächter an 
der Maschine. Der Vorteil für den Weber ist eine höhere Pro¬ 
duktion mit weniger Ausfallzeit; er muß die Webmaschine 
nicht mehr zurücklaufen lassen, um einen gebrochenen Schuß¬ 
faden aus dem Webfach zu entfernen und um die richtige Ein¬ 
stellung zu finden, bevor der Webvorgang fortgesetzt werden 
kann. Beim Weben von empfindlichen Stoffen werden Anlauf¬ 
streifen vermieden. 

Die außergewöhnliche Leistungsfähigkeit der Garntrennung 
durch das Lasergerät ermöglicht es, das Garnende auf der 
Trommel leicht aufzufinden und nach dem schnellen und ein¬ 
fachen Einfädeln in die eine Hälfte des Lasergerätes die 
Garnenden miteinander zu verbinden. 

Die Kontrolle des Garnes im Sensor wird von einem piezo¬ 
elektrischen Element durchgeführt, des keine Reibung ver¬ 
ursacht und dadurch keine Auswirkungen auf den Fadenlauf 
oder die Spannung hat. 

Der bewährte elektronische Schaltkreis des Gerätes und das 
Piezoelement machen es möglich, daß alle Garnarten verarbei¬ 
tet werden können. Auf Wunsch ist es auch möglich, einen 
Fadenbruch vom Sensor separat auf der Kontrollanlage der 
Webmaschine anzuzeigen. 

Bei computergesteuerten Webmaschinen, die mit einer "Loom 
Data"-Anlage verbunden sind, kann der Stillstand der Ma¬ 
schine wegen Schußfadenbruch später erfaßt und analysiert 
werden• 

Durch die beträchtliche Verringerung der Ausfallzeiten von 
Maschinen hat das Leser-Gerät mit Sensor die Produktivität 
in den Webereien vergrößert. Günstig sind auch seine Abmes¬ 
sungen. 
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Ee kann eelb9t an vorher ungeeigneten Stellen angebracht 
werden. Einmal angebaut, kann das Laser-Gerät praktisch ver¬ 
gessen werden, da ee nahezu wartungsfrei ist. 
(vollinhaltlich) (nach Pressebericht) 

Neue Sypatex-Membrane 

Textilwirtschaft v. 29. 8. 1989, S. 129 

Oie Akzo AG, Wuppertal, bietet für Frühjahr/Sommer 1990 eine 
neue, dünnere und leichtere Sympatex-Membrane an, die höhere 
Wasserdampfdurchlässigkeit ermöglicht und die sich als Lami¬ 
nat durch weicheren Griff auszeichnet. 

Zur Zeit gibt ee rund 200 Konfektionäre und Schuhhersteller, 
die Sympatex verarbeiten. Oie Firma Peter Steinebrom bietet 
beispielsweise Golfbekleidung mit Sympatex an und stattet 
damit euch die Profossionals aus. Breitere Sympatex -Pro¬ 
gramme für Wandern/Trekking bringen zum Sommer 1990 die Kon¬ 
fektionäre Van Oe und Maier Sport Company sowie der Schuh¬ 
spezialist Hanwag. 

Für den Radsport macht sich beispielsweise die Firma Gonso 
stark mit Sympatex-Modellen. 

Für Sport- und Freizeitkleidung mit funktionellen Ansprüchen 
eingesetzt werden auch Sportant-Gewebe aus Dlolen-Fein9t- 
filamentgarnen, die such in modischen Abwandlungen ange- 
boten werden, beispielsweise durch Bindungsvarianten oder 
Ausrüstungen• 

Sportant-Qualitöten dürfen nur unter diesem Markenzeichen 
angeboten werden, wenn sie bei Akzo geprüft wurden, 
(vollinhaltlich) 



Patente 


Titel: Verfahren und Vorrichtung zum Schlichten von 
Kettfäden 

Deekr.: Schlichten + Schärechlichtanlage ♦ Mischgarn + 
Paraffinieren ♦ Bäumen 

I P K s D 02 M 5/02 

P N s OP - PS - 63-27 460 AT: 12.04.75 

Aktz.s 50-44 391 VT (43) 20.10.76 

Anm.: Ka Wanoto Selkl K.K. (44) 03.06.68 

Titel: Dehnbares Material mit leitenden Abschnitten 

Deskript.: Gewebe ♦ Elastisch ♦ Elektrische Leitfähigkeit + 
Gewebegeometrie 

I P K i D 03 D 15/08 

PN: US - PS - 48 13 459 AT: 19.10.87 

Aktz.: 110552 VTx 21.03.89 

Inh.: SentroniC8 Corp. f Peachtree Cy 

City. US 

Erf.i Breidegam. Albert C. 



2.3 Textilveredlung 


HF- Trocknung von Stoffrollen 
Ind. textile (1989) 1199, S. 83 

ref. in: IWT Textil/Beklaidung Informationen, Fift, 
Karl-Marx-Stadt (1989) 9, S. 14 

Oie Vorteile des Hochfrequenztrocknens voluminöser Erzeug¬ 
nisse hinsichtlich Schnelligkeit, Energieeinsparung und 
Selbstregelung des Prozesses, wodurch die f ?bertr ocknung des 
Materiale verhindert wird, sind bekannt. 

Bis jetzt wird die HF-Trocknung bei Fadenspulen oder Faser¬ 
flocke verwendet. Die im IFT-Nord (Institut Textile de 
France) durchgeführten Untersuchungen zielten auf die Erwei¬ 
terung des Einsatzgebietes auf Stoffrollen ab. Die Forschungs¬ 
arbeiten zur am besten angepaßten Form der Elektrode haben 
dabei zu einem Teilzylinder geführt, der die sich um die 
eigene Achse drehende Stoff rollen teilweise umschließt. 

Der metallische Wickelkern des Stoffes dient dabei als Meß¬ 
elektrode. Nach einer Vertrocknung, die zu einem Feuchtig¬ 
keitsgehalt von 60% führt, wird mit der HF-Trocknung ein 
Rest feuchtigkeitagehalt von 10...15% erreicht. Neben den ge¬ 
nannten Vorteilen wird ein Abwickeln und Wiederaufwickeln 
des Stoffes wie auf den herkömmlichen Trocknern vermieden, 
(vollinhaltlich) 

Hochgeschwindigkeits-Foliendruck 

Internat. Dyer, Textile PrinterBleacher, Finisher (1989)5, 

S. 21-22 

ref. in: IWT Textil/Bekleidung Informationen, Fi»t, 
Karl-Marx-Stadt (1989), 9, S. 16-17 

Die neue Metallfoliendruckmaschine STR 80-F ist für die 
Hochgeschwindigkeitsbehandlung (max. 450 m/h) von Möbel¬ 
bezugsstoffen mit einer Breite von max. 3 m aus Fil- und PA- 
Faserstoff einsetzbar. Der Maschine, einer Weiteientwick- 
lung der Foliendruckmaschine LP 80-F, kommt damit eine we- 
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sentliche Bedeutung auf dem Gebiet des Metallfolien-Therrao- 
drucke zu. Zwischen den einzelnen Teil des "Sandwiches**, 
d.h. der Folie, dem Kaschiermittel und dem textilen Flächen¬ 
gebilde, wird eine feste Kaschierverbindung erzielt. Diese 
wird durch ein neuentwickeltes Kaltwalzenverbundsyetem ge¬ 
währleistet. Das Kaschiermittel wird gleichmäßig zwischen 
Folie und textilen Flächengebilde gedrückt. Während des 
Durchlaufs durch das Kaltwalzensystem erfolgt bei gleich¬ 
zeitigem Abkuhlen die Fixierung, nachdem das Trägermaterial 
zunächst die erwärmte Hauptwalze, deren Thermofixiertempera- 
tur bis max. 250 °C geregelt werden kann, umlaufen hatte. 

Mit diesem System sollen bei bedeutend geringerem Walzen¬ 
druck als bisher vollständige Kaschierverbindungen erzielt 
werden, ein Vorteil, der sich besonders beim Bedrucken von 
sehr leichten oder empfindlichen textilen Flächengebilden 
bemerkbar macht. 

Eine weitere Neuheit ist die Maschine CP für das Bedrucken 
von textilen Flächengebilden aus Bw mit maximalen Breiten 
von 152 cm. Sie ist für die Bearbeitung von Gestricken und 
Geweben in Schlauch- oder breiter Form unter Verwendung von 
thermoplastischem Traneferpapier eineetzbar. Bei Schlauch- 
formen können beide Seiten gleichzeitig bedruckt werden. 

Der Walzenabstand ist manuell regelbar, eo daß eine An¬ 
passung an jede Material- und Papierdicke erfolgen kann. 

Oede Walze ist im Bereich 30...200 °C elektrisch beheizbar. 
Die max. Arbeitsgeschwindigkeit beträgt 5 m/min, die Papier¬ 
rollen können 250 m lang sein. 

Die Baureihe der Transferdruckmaschinen von Bates wurde er¬ 
weitert, um Arbeitsbreiten von 90.•.230 cm handhaben zu 
können. 

Eine weitere Neuheit der Firma ist die Maschine TP 16 für 
den Traneferdrück von Bändern, Litzen und Schmalgeweben 
(10.•.305 mm) bei Geschwindigkeiten von max. 12 m/min. 

Eine kleinere und kostengünstigere Variante der TP 16, die 
Maschine TP 8, die eine max. Arbeitsbreite von 203 mm und 
Geschwindigkeiten bis zu 6 m/min aufweist, wurde auf den 
Markt gebracht. (gekürzt) 
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Krumpftrockner mit integrierter Wärmeversorgung 
I T B Veredlung 35 (1989) 2 


Oer neue Krumpftrockner für Maschenware der Firma Monti, 
"Modell 300", verfügt über eine eigene Wärmeversorgung• Oaa 
macht Ihn unabhängig vom Keaselhaus und reduziert die Heiz 
kosten« 

Oer Krumpftrockner "Modell 300" wurde ln erster Linie für 
das spannungslose Trocknen schlauchförmiger und offener 
Maschenwaren entwickelt, hat sich ln der Zwischenzeit aber 
auch ln der Webwarenausrüstung bewährt» De nach Schlauch- 
durchmesser kann mit bis zu 4 Warenbahnen nebeneinander ge 
arbeitet werden» 

Technische Daten: 


Kapazität Wärmeerzeugung: 
Verdampfungslel9tung: 
Brennstoffverbrauch: 

Installierte Leistung: 
Geschwindigkeit: 

Voreilung: 

Automatische Transportband' 


600 000 Kcal/h 
500 1/h 

40 m 3 /h Erdgas oder 
30 kg/h Heizöl 

30 kW 

1-50 m/ain 
bie zu 80% 

-Zentriervorrichtung 


Hochtemperatur-Düsenfärbemaschine Airflow 
Chemiefasern/Textilindustrie 39/91 (1989) 7/8, S. 854 

Die Then Maschinen- und Apparatebau GmbH, Schwäbisch-Hall, 
zeigt auf der OTEMAS in Dapan die Hochtemperatur-Düsen- 
färbemaschine Then-Airflow mit dem neuen aerodynamischen 
System, d.h. schonender Warentransport mittele Luft-/Gae- 
strom. 

Die Nennfassung beträgt 180 kg bzw» 1200 m/Speicher 
(1-4 Speicher) • 

Charakteristiken der Maschine sind: 

- Flottenverhältnis 1:1,5 bis 1:4, 

- Dampf- und Wasserverbrauch um ca» 50% reduziert. 
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- Verkürzung der Färbezeit um bis zu 50% möglich, 

- hohe Einsparungen an Salz und Chemikalien, 

- sicherer Warenlauf auch bei leichten Artikeln, 

- sehr gute Reproduzierbarkeit der Färbungen, 
(vollinhaltlich) 

Fahrbare S.alz-Do9ierstation 
I T B Veredlung 35 (1989) 2. S. 68, 1 Abb. 

Oie neue fahrbare Salz-Dosierstation M VH-Saltraobile" macht 
das Zusetzen von Salz in der Färberei einfacher und genauer. 
Mit dem "VH-Saltmobile M können 300 oder 500 kg trockenes 
Salz zu verschiedenen Färbemaschinen transportiert werden. 
Oer Hubmechanismus des Fahrzeugs hebt den Container in die 
richtige Höhe und mit dem Bedienungeknopf oder bei Verbin- 
düng mit der Prozeßsteuerung des Förbeapparates wird der 
Dosiervorgang von dort automatisch gesteuert. 

Oie Dosiergeschwindigkeit kann zwischen 0...38 kg/min va¬ 
riiert werden. Nach Zugabe der erforderlichen Salzmenge 
fährt man zum nächsten Apparat. 

Hersteller: Vald. Henriksen, Dänemark 
(vollinhaltlich) (Leserdienst-Nr. 8-543) 

Foulard mit axial verschiebbaren Walzen 
I T B Veredlung 35 (1989) 2, S. 77-78, 2 Abb. 

0a9 Herzstück der von der Fa. Konforts, BRD, entwickelten 
Färbefoulards H Metex Color* ist das CVC-Walzensystem (SMS 
System CVC-Continuously variable crown). Dieses System be¬ 
steht aus 2 Vollkernwalzen, deren Durchmesser sich über die 
Breite in charakteristischer Weise ändert und die axial 
gegeneinander verschiebbar 9 ind. Allein durch Belastung der 
Drucklager und durch die axiale Verschiebung einer Walze ist 
jedes gewünschte Liniendruckprofil einstellbar. Damit können 
alle in der Textilveredlung gestellten Anforderungen erfüllt 
werden. 
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Der "Matex Color H kann als Färbefoulard, Appretur- oder 
Inprägnierfoulard eingesetzt werden. 

Die CVC-Walzen können mit allen gewünschten Gummierten und 
Gummikombinationen in Foulards für alle Anwendungsbereiche 
eingesetzt werden. 

Standardmäßig sind die CVC-Walzen für einen Druck von 
50 da N/cm ausgelegt. Dieser Liniendruck ist einstellbar 
ohne Verschiebung der Walze. Mit dem maximal möglichen Ver¬ 
schiebeweg läßt sich ein gleichmäßiger Liniendruck zwischen 
ca. 10 und 80 daN/cm einstellen. 

(gekürzt) 

Zwillings-Kreuzspulfärbeapparat 
I T B Veredlung 35 (1989) 2, S. 79-80, 2 Abb. 

Ein neuartiges Apparatekonzept für die Kreuzspulfärberei wurde 
von der Fa. Argathen Ltd., Israel, mit dem Kreuzspulfärbe- 
apparat vorgestellt. Enorme Kosteneinsparungen, kurze Färbe¬ 
zeiten und hohe Qualität der gefärbten Garne werden ale we¬ 
sentliche Merkmale des Zwillings-Färbeapparates genannt, der 
aus zwei parallelen Färbekesseln besteht, von denen wechsel¬ 
seitig der eine vollgeflutet und der andere teilgeflutet ist. 
Mit diesem System konnte - ohne Unegalitäten zu riskieren, 
ein für Garnfärbeapparate extrem kurzes Flottenverhältnis von 
1:3...1:4 realisiert werden, da trotz der Teilflutung eine 
periodische Umkehr der Strömungsrichtung möglich ist. 

Vorteile: 

- bis zu 50% niedrigerer Wasserverbrauch 

- bis zu 50% niedrigerer Energieverbrauch 

- wesentlich geringerer Farbstoffverbrauch, Chemikalien- und 
Textilhilfsmittelverbrauch 

- wesentliche Verkürzung der Färbezyklen 

- vielseitiger Einsatz für alle Arten von natürlichen und 
synthetischen Faserstoffen 

- Egalität und hohe Qualität der gefärbten Garne 
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Der Apparat ist in verschiedenen Größen lieferbar, mit Be¬ 
hälterdurchmessern von 500 mm bis 1800 mm für Partiegrößen 
von 25 kg ble zu 1000 kg« 

(gekürzt) 

Farbiger Grafikdruck Ist jetzt auf textilian Flöchengebilden 
aue Zellulosefaserstoff möglich 
Japan Textile Newa (1989) 2, S« 30, 1 Abb* 
ref« ins IWT Textil/Bekleidung Informationen, Fift, 
Karl-Marx-Stadt (1989) 9, S. 15-16 

Das Obertragen von farbigen Grafikdesigne auf textile Flä¬ 
chengebilde aus Zellulosefaserstoff mittels Siebdruck wurde 
von Tokal Senko K.K« unter dem Markenzeichen "Magifix" kom¬ 
merzialisiert • 

Bisher wurden Textilien aus Zellulosefaserstoff mittels 
Transferdruck unter Verwendung von Reaktivfarbstoffen be¬ 
druckt« Dies erwies sich auf Grund mehrerer notwendiger Be- 
handlungsetufen beim Drucken und eines geringen Herstellungs¬ 
volumens als zu teuer. Durch das Verfahren "Magifix" können 
bedeutend kostengünstigere Erzeugnisse mit besserer Farb- 
qualität zur Verfügung gestellt werden. 

Bei der Entwicklung des neuen Verfahrens wurden Aspekte des 
Offsetdruckes im Hinblick auf die Verwendung von 4 Farben, 
nämlich Schwarz, Cyanblau, Magentarot und Gelb, zur Erzie¬ 
lung eines mehrfarbigen Abbilds, berücksichtigt. Das Orgi- 
nalbild wird mit Hilfe eines Scanners in die 4 Farben zer¬ 
legt. Entsprechend dieser Analyse werden 4 Druckschablonen 
vorbereitet• 

Sowohl Flach- als auch Rotationsfilmdruckverfahren sind an¬ 
wendbar. Die Tokel Senko orientiert gegenwärtig Jedoch 
hauptsächlich auf Rotationsdruck. Dis Trägermaterialien slr.d 
momentan im wesentlichen textile Flächengebilde aus Bw- und 
Viskosefaseretoffen. 

(gekürzt) 

* Rotationsfilmdruck 
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Kommerzialisierung von Periloc und Peribulk durch 
Stork Brabant 

High Performance Textiles (1989) 3, S. 12 
ref. in: IWT Textil/Bekleidung Informationen, Fift, 
Karl-Marx-Stadt (1989) 9, S. 14 

Auf der Basie eines Übereinkommens zwischen Stork Brabant 
und Wool Development International kann von der niederlän¬ 
dischen Firma die Filzanlage "Periloc" hergestellt und ver¬ 
trieben werden. 

Mit dem Verfahren "Peribulk", das eine Weiterentwicklung des 
o.g. Verfahrene dar9tellt, können insbesondere Polfäden für 
Kleidung und textilen Fußbodenbelag behandelt werden. Es 
9oll eine beachtliche Erhöhung der Bauschigkeit erzielt 
werden können. 

Die Fäden werden zum Spülen durch einen Kessel geleitet, 
einer chemischen Nachbehandlung unterzogen und getrocknet, 
bevor eie auf Gernkörper aufgewickelt werden. Der Vorteil 
der Verfahren besteht ln der Erzeugung von drehungslosen 
Fäden mit ausgezeichneter Festigkeit und Bauschigkeit mit 
Hilfe eines Systems, das sowohl für drehungslose Faeerbän- 
der als auch Garne anwendbar ist. 

Beide Verfahren können in Verbindung mit Systemen für die 
Woll-, Kammgarn- und Halbkammgarnbearbeitung genutzt werden, 
(gekürzt) 

Eine poröse Schutzausrüstung für textile Flächengebilde 
Textile Horlzons (1989) 5, S. 22 

ref. in: ITW Textil/Bekleidung Informationen, Fift, 
Karl-Marx-Stadt (1989) 9, S. 14-15 

Mit einer neuen Beschichtung, die von Derby Nyla entwickelt 
wurde, sollen nahezu alle Arten textiler Flächengebilde, 
einschließlich Ketten- und Kuliergewirke, Gewebe und sogar 
Spitze, ohne Beeinträchtigung des Falls oder anderer ästhe¬ 
tischer Eigenschaften wasserresistent und luftdurchlässig 
ausgerüstet werden können. 
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Das Verfahren "Tarka“, eine Erweiterung des Systems “Dartex" 
beruht auf der Transferbeschichtungstechnologie• Eine gleich¬ 
mäßige, mikroporöse Polyurethanverbindung wird zunächst auf 
Silikontrennpapier aufgetragen und dann unter Verwendung 
einer dünnen Klebemittelschicht mit dem textilen Flächen¬ 
gebilde verbunden. 

Ein wesentliches Merkmal des Verfahrens besteht darin v daß 
die PU-Folie auf die Rückseite des textilen Flächengebildes 
aufgetragen wird und darüber hinaus nicht pigmentiert ist, 
so daß bei der Entwicklung eines neuen Erzeugnisses Farbe 
und 0e8ign des textilen Flächengebildes ohne Einschränkungen 
einbezogen werden können. 

Versuche im Hinblick auf den Gebrauchswert verliefen positiv. 
Trainingaanzüge aus Tarka-beschichteten textilen Flächenge¬ 
bildes wiesen nach Trageversuchen von mehr als 950 h unter 
komplizierten Bedingungen keine Verschlechterung der Wasser- 
ressistenz der Beschichtungseigenschaften sowie der Wind¬ 
durchlässigkeit auf« 

Aus beschichteten textilen Flächengebilden wurden bereits 
andere Erzeugnisse der Sportkleidung, wie leichte Blousons 
für Läufer und etwas schwerere für Golfspieler, hergestellt. 
Kleidungsstücke mit Tarke-Beschichtung wurden Waaserdurch- 
drlngungsversuchen gemäß BS 3456, dem Muldenversuch zur Be¬ 
stimmung der WasserdampfÜbertragungsgeschwindigkeit, Ver¬ 
suchen zur Bestimmung der Luftdurchlässigkeit und der Ela¬ 
stizität unterzogen, wobei gute Resultate erzielt wurden. 

Der Einsatz von textilen Flächengebilden mit Tarka-Beschich- 
tung ist zunächst für Sport- und Freizeitkleidung, später 
für Arbeitskleidung vorgesehen. 

(gekürzt) 
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Oneline-FarbmeBsystem für kontinuierliche Farbmessung 
Textilpraxia international 44 (1989) 8, S. 864, 2 Abb. 

Nach Angaben von HunterLab ermöglichen die Farbmeßgeräte 
" Color Probe” und H Spectra Probe" eine 100%ige kontinuier¬ 
liche Farbmessung bei Textilien. 

Damit eteht für die Textilindustrie eine Farbmeßtechnik zur 
Verfügung, die Qualitätssicherung der Produkte bezüglich 
Farbe und Farbton weeentlich vereinfacht. Bereits während 
des Produktionsablaufes überwachen spezielle Farbtrenden- 
zeigen Stoffballen für Stoffballen die Farbe. Eine Abwei¬ 
chung von der vorgegebenen Toleranzgrenze wird sofort fest¬ 
gestellt und korrigiert. Alle Vorgänge werden in Archiv¬ 
files gespeichert. 

Die Software von "Color Probe" und "Spectra Probe", z.B. 
Farbtonkarten und -Sortierung für "JIT“ (■ Dust in Time » 
termingerecht) und besseren Kundendienst sowie Farbmeß- 
programme zur Qualitätskontrolle ganzer Fabrikanlagen, ist 
menügesteuert, also leicht verständlich. 

Die HunterLab-Farbmeßgeräte sind kompatibel mit anderen 
Betriebssystemen und lassen sich daher problemlos in vor¬ 
handene Labor- und Kommunikations-DV-Systeme einfügen. 
(vollinhaltlich) 
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2.6 Bet riebstechnik 


Neuee Spulen-Palettier- und Transportsystem 
Melliand-Textilberichte 107 (1989) 9, S. 652-653. 2 Abb. 

Das neue fahrbare automatische Palettier- und Transport- 
8yetem "Pally" ist für alle spulenher8tellende Maechinen 
wie Spulautomaten. Rotorspinnmaschinen und Doppeldraht- 
Zwirnmaschinen geeignet, bei denen die fertiggestellten 
Kreuzepulen an der Stirnseite der Maschine angeliefert 
werden• 

Oae Gerat stapelt die Spulen nebeneinander und übereinander 
und baut Europaletten bis 2.3 m Höhe auf« Mit zwei Hub- 
Schub-Gebeln nimmt es Leerpaletten auf und stellt fertig 
gepackte Paletten ab. Ein zweites Hub-Schub-Gabelpaar nimmt 
die Zwi9chenlagen auf und gibt Leerpaletten ab« 

Oer Doppelgreifer, welcher zwei Kreuzepulen gleichzeitig 
aufnimmt und auf den Zwischenboden ablegt, wird von drei 
linearen Bewegungsachsen so gesteuert, daß frei positionier¬ 
bar jeder Punkt innerhalb des Palettierraumes erreicht 
wird. 

Oie Funktionsweise und die Leistungsmerkmale werden kurz 
aufgezeigt. 

Der "Pally" kann generell an allen Maschinen, an denen 
Kreuzepulen, beispielsweise über Transportbänder, zur 
Stirnseite der Maschine transportiert werden, den Palet- 
tiervorgang vornehmen. 

Der "Pally" kann entweder als fahrbares oder als stationä¬ 
res Gerät geliefert werden. 

(gekürzt) (nach Pressebericht) 

Neue halbautomatische Knäuel-Packmaschine 
Melliand-Textilberichte 107 (1989) 9, S. 661, 1 Abb. 

Oie als Verpackungsmaterial eingesetzten Pla9tiksäcke wer¬ 
den bündelweise auf die Maschine gelegt. Durch einen Luft¬ 
strom werden die Säcke automatisch aufgeblasen und durch 
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Klappen offengehalten, üaa zu verpackende Produkt wird von 
der Bedienungspereon in den offenen Sack geschoben. Dieser 
wird abgerissen und auf die schiefe Ebene des Querschiebers 
gelegt. Spannrolle und Schwelßbalkenjsenken sich automatisch 
Der Sack wird straffgezogen, verschweißt und anschließend 
vom Querschieber auf ein Förderband oder in eine Kiste ge¬ 
schoben. Wahlweise kann die Maschine mit einem Etikettier¬ 
gerät geliefert werden; durch eine Fotozelle aktiviert, 
wird ein Etikett auf den Verschlossenen Beitel geklebt. 

Als Verpackungsmaterial werden vorgefertigte Beutel aus 
Polyethylen mit Reißnaht verwendet. Ge nach Geschicklich¬ 
keit der Bedienungsperson und abhängig vom Verpackungsgut 
beträgt die praktische Produktion zwischen 120 und 150 kg/ 
Stunde. Die Maechine zeichnet sich durch robuste Bauweise 
mit einem Gestell aus geschweißtem Stahlrohr aus. Die Ar¬ 
beitshöhe ist einstellbar, die produktführenden Telle sind 
aus rostfreiem Stahlblech. Schweißtemperatur und Schweiß¬ 
impulszeit sind stufenlos einstellbar. Damit ergibt sich 
bei jeder Art von Verpackungsmaterial eine qualitativ ein¬ 
wandfreie Schweißnaht. Alle Bewegungen sind über Zeitrelais 
einstellbar. Für unterschiedliche Füllgüter können Spann¬ 
rollengeschwindigkeit und Sackvorspannung stufenlos einge« 
stellt werden. 

Es können Beutel bis 500 mm Länge und 435 mm Breite verwen¬ 
det werden. Der Stromverbrauch liegt bei 1.2 kW. der Luft¬ 
verbrauch ist gering. 

(vollinhaltlich) (nach Pressebericht) 

Schrubbautomat für Wasser-Recycling 

Textilpraxis international 44 (1989) 8. S. 862. 1 Abb. 

Durch einfaches Umrüsten mit Filtereinsätzen leesen sich 
alle Gensor-Schrubbautomaten mit dem Reinwassereack für dam 
vollständige Wasser-Recycling Umrüsten. Dadurch wird Was¬ 
ser gespart und bei der Fußbodenreinigung mit den Scheuer¬ 
saugmaschinen praktisch eine Nonstop-Reinlgung ermöglicht, 
die nur durch die Batteriekapazität begrenzt wird. 
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Zwar muß noch eine mögliche geringere Reinigungswirkung der 
Waschflüssigkeit berücksichtigt werden, doch speziell bei 
der Fußbodenreinigung von Großlögern und in Industriebetrie¬ 
ben sieht man gute Einsatzmöglichkeiten für die Automaten 
mit dem Wasser-Recycling« Dafür müssen die Sackmaschinen, 
die mit einem einzigen großen Schmutzwassertank ausgerüstet 
sind, in dem der Reinwassersack lisgt, lediglich mit zwei 
Filterblöcken ausgestattet werden. Wenn jedoch höhere An¬ 
forderungen an die Sauberkeit des Fußbodens gestellt werden, 
wird nach wie vor der Einsatz von Maschinen mit Reinwasser- 
und Schmutzwassertank empfohlen« 

(vollinhaltlich) 



IV, Mitteilungen der Zentralstelle für Standardisierung 

In der Zentralstelle für Standardisierung sind folgende aus¬ 
ländischen Standards eingetroffen und können auegellehen 
werden: 

- DIN 60 001, Teil 3 

Textile Faserstoffe, Chemiefasern 

- DIN 60 900, Teil 1 

Garne, Technologische Einteilung, Begriffe 

- DIN 60 900, Teil 2 

Garne, Beschreibung in Tex-Sy et ein 

- DIN 60 900, Teil 5 

Garne, Texturierte Filamentgarne, Herstellungsverfahren 
und Begriffe 

- DIN 61 210, Teil 2 

Vliesstoffe, Definition von Vliesstoffen und Abgrenzung 
gegenüber ähnlich beschaffenen Produkten 

- DIN 64 936 

Färbebäume für textile Flächengebilde, Hauptmaße 

- EN 14 

Maße von Schlafdecken 

Das Verzeichnis Westeuropäischer Normen (EM) kann in der 
ZfS eingesehen werden. 
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V. Reiseberichte 


Lfd. 

Nr* Reieeland Problemstellung Standort 

853 UdSSR Realisierung des Vertrages über LID 

wissenschaftlich-technische Zu¬ 
sammenarbeit zwischen de« VEB Mode¬ 
druck, Walzengravierwerk Franken¬ 
berg und MTV Maeontowek 

- Durchführung von Gravierversuchen 
auf K 303 

854 Republik Erfahrungsaustausch des VEB TW Palla LID 

Ungarn mit dem Betrieb Ungarische Seiden¬ 

industrie MGV 

- Entwicklung und Produktion modisch 
aktueller Seidengewebe 

855 CSSR Teilnahme am "VII. Kongreß Fib- LID 

rickens 89" 

- Forschung, Herstellung und An¬ 
wendung von Chemiefasern in 

technischen Einsatzgebieten und 
Textilerzeugnissen 
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